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Verfahren zum Herstellen von mIt einer strukturierten 
Dekorschicht versehenen Formteilen aus Kunstharz-haltigen 
Faservliesen, bei denen das mft dem Kunstharz behandelte 
Faservlles unter Anwendung von Druck und Warme einem 
FormpreBvorgang unterworfen wird, wobei die Dekorfolle zur 
Vereinfachung und zur Erzielung efner preiswerteren Herstel- 
lungsweise gemeinsam mtt dem kunstharzbehandelten 
Faservrtes glatt und unstrukturiert in eine Fomipresse einge- 
legt und anschlieBend gemeinsam verpreBt werden, wobei die 
Dekoffolie entsprechend der Fomriflache des Prefiwerkzeu- 
ges strukturiert und gleichzeitig mit dem aushartenden 
Faserviies f est verbunden wird. (32 20 768) 
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Pa-tentiansprtiche 



1 . Verf ahren zum Herstellen von jalt einer strukturierten 
Dekorschicht versehenen Fonnteilen aus Kxinstharz-Tialtigen 
Faservliesen^ bei denen das mit dem Kunstharz behandelte 
Faservlies lanter Anwendung von DrucS; und Warme exnem 
FormpreBvorgang unterworfen wiird, dadurch gekennzeichnet, 
dafl das Kunstharz-behandelte Fasezvlles trad die noch glatte^ 
unstruk-fcurierte Dekoxfolie gemexnsam in die Formpxesse 
eingelegiz und anschlieBend geraeinsam vexpxeBt wexden, 
wobei die Deikorfolie entspxechend dex FoxmiElSche dex 
Pxesse stxTiktuxiexrfc und gleichzeitig mit dem aushaxtenden 
Fasezrvrlies ohne Vexwendung eines besondexen KlebeBiiti-tels 
fest vexbunden wixd. 

2. Vexfahxen nach Anspxuch 1, dadnxch gekennzeichnet:, 
daB das Fasexvlies impxagniexende Kxinsthaxz ausgewahlt 
wixd aus dex Gxuppe bestehend aus. Polyestexhaxzen, Poly^ 
vinyls Melamin odex Haxnstof fhaxzen* 

3. Vexfahxen nach einem dex voxangehenden Anspxflche/ 
daduxch gekennzeichnet:, daB die Fasexvliesbahnen aus 
Kokos-, Jute-r Baumwoll- odex I#ignozellulose-Wixx£asern 
sind* 

4. Vexfahxen nach einem dex voxangehenden Anspxuche, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Dekorfolie aus einem 
der Materialien der Gruppe bestehend aus Polyvinylchlo- 
rid, Polyurethan oder Polyethylen hergestellt ist. 

5. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dekorfolie ein Teppichvlies 
ist. 



6 . Verfahren nach ein^ der 
dadurch gekennzeichnet, daB 
durchlSssige DOnnfolie ist. 



vorangehenden Anspriiche, 
die Dekorfolie eine gas- 



7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dekorfolie perforiert 
ist. 
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Verf ahren zuin Herstellen von mit: einer strukturierten 
Dekorschiciit versehenen Formteilen aus Faservliesen 



Die Erf ixidung betrifft ein Verfahren ztm Hers-tellen von 
mit einer stmikturierten Dekorschicht: versehenen. Form- 
teilen aus Kunstharz enthaltenden Faservliesen ^ bei 
denen das mit dem Kunstbarz behandelte Faservlies 
unter Anwendung von Druck und Warme einem ForinpreBvor- 
gang iinterworf en wird. und gleichzeitig lait dem. FormpreB- 
vorgang in die im Ausgangszus-tand glatte DiinnfoLie die 
Dekorstruktur eingeprSgi: wird. 

Formteile aus Faservliesen, wie sie in der DE-PS 28 30 
320 beschrieben sind, mil: einer Dekoroberf lache. 
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finden vielfache Anwendung, beispielsweise fiir die Her- 
stellung von Mobeln, Innenverkleidiuigen von Land- und 
Wasserfahrzeugen, Wandelementen usf. Die Formteile be- 
sitzen den Vorteil, daB sie jeder beliebigen Form an- 
gepaBt werden kSnnen und gleichzeitig das ferwiinschte 
Dekor der zu erzielenden Form exakt angepaBt ist. So 
ist es zum Beispiel mSglich, Leder-PrSgungen ffir Saha- 
lensitze beispielsweise in Sffentlichen Verkehrsmitteln 
herzustellen oder Abdeckungen. 

Diese Formteile aus Faservliesen besitzen weiterhin den 
groBen Vorteil gleichzeitig geringen Gewichts und 
leichter Herstellbarkeit, wie dies insbesondere bei 
Innenauskleidungen von Fahrzeugen erwunscht ist, wobei 
jedoch gleichzeitig eine relativ hohe mechanische Be- 
lastbarkeit erzielt werden kann. 

Bin Verfahren zur Herstellung derartiger Formteile ist 
beispielsweise aus der DE-PS 28 30 320 bekannt geworden, 
bei der mit Kunststoff getrSnkte Faservliese unter er- 
hShten Temperaturen und unter Anwendung von geringem 
Druck verpreBt werden, wobei die FormkSrper aus nur 
zwei Ubereinander gelegten Faservliesbahnen bestehen, 
die einseitig mit fliissigem Kunststoff beschichtet und 
mit den beschichteten Seiten einander zugekehrt, in 
eine herkSmmliche Presse eingelegt werden. Dabei wird 
als Harz, welches die Faservliese trankt, bevorzugt 
Polyesterharz verwandt, welches mit einem geringen PreB- 
druck, der unter 10 kg/cm» liegt, formgepreBt wird. 

Dieses Verfahren war insbesondere deshalb vorteilhaft, 
Weil die neuartige Verwendung von Polyesterharzen 
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gegeniiber den bis dahln bekannten Phenolharzen den 
Vorteil niedrigeren anzuwendenden Drucks und niedrigerer 
Teinperaturen brachte, so dafl es moglich war, anstatt 
der bisher notwendigen sehr teuren Fonnwerkzeuge aus 
Spezialstahl billige AliaminiumpreBwerkzeuge einzu- 
setzen. 

Ein veit:eres Verfabren zur Hers-bellung von Formtellen 
lait f ormgepreB-ber Kakos- oder Jutief aservliesxitat^te ist 
aus der P 31 23 962 bekannt:, bei dem mit Wellpappc 
verstarkte Faservllesma-b-ben elngesetizi: werden, wobel 
dlese Faservl±esmai:-ben loit Polyesterharz getrankt sind 
und sodann, wie aus der P 28 30 320 bekannii, verarbei- 
■tet werden konnen. 

Weiterbin ist aus dex P 31 50 906 ein weiteres Formteil 
bekannt* geworden, bei dem zur Erzielung eines leichteren 
Rauingewicbts Treibmittel— geschaumtes Kunstharz eingesetzt 
wird/ um die Vliesiaatten zu tranken oder zu beschicbten. 

Diese mit "gescbaauntem" Polyester-Kunstbarz hergestellten 
Fonnteile z^eichnen sich insbesondere durch bei hober me- 
cbaniscber Beansprucbbarkeit giinstiges Gewicht aus. 

Gegenuber diesem vorbekannten Stand der Technik ist es 
±m allgemeinen zweckmaBigr derartig gepreBte Fonnteile 
lait einer Dekorschicht zu erhalten, die diesen ein fiir 
ibren Einsatzzweck^ beispielsweise als Innenverkleidting , 
angenebmes JLuBeres verleibt. Bisher wurden derartige 
Dekorschicbten mit Spezialklebstof f auf den Faservlies- 
matten-^Formteilen nacb dem AusbSLrten aufgebracht, da 
die Dekorfolie geg^itiber der Anwendung von PreBwerkzeu-* 
gen aufierordentlich empfindlicb ist. 
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Der Erfindung liegt also die Aufgabe zugrunde, ein 
verbessertes Verfahren ziun Herstellen von Formteilexx 
mit Dekorschicht zu lief em, welches die Nachteile 
des Standes der Technik, insbesondere das zeitauf- 
wendige gesonderte Aufkleben und Aufbringen von 
Klebstof f vermeidet xind zu einer kostengiinstigeren 
Herstellung fiihrt, wobei mSglichst noch verbesserte 
Produkte, bei denen ein besseres Aufbringen der 
Dekorfolie auf dem Untergmnd, wie bisher mSglich 
war^ erzielt wird. Eine vesentliche Verbilligung 
entsteht dadurch^ daB einfache Dtinnfolien verwendet 
werden, die ihre Dekorstruktur erst im FormpreBvor- 
gang des Werksttickes erhalten, und daB ein besonderer 
Klebstof f fiir das Verbinden mit der Folie entfallt. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemaB durch ein Verfahren 
gelost, das dadurch gekennzeichnet ist, daB das Kunst- 
harz-bebandelte Faseirvlies und die noch glatte^ un- 
strukturiert^e Dekorfolie gemeinsam in die Formpresse 
eingelegt und daraufhin zusanunen verpreBt werden, 
wobei die Dekorfolie entsprechend der Formflache der 
Presse strukturiert und gleichzeitig mit dem aushSr- 
tenden Faservlies fast verbunden wird. 

Dadurch^ daB das Aufkleben der Dekorfolie und das 
Aufbringen der Strukturierung auf dieselbe in dem 
gleichen Schritt erfolgt, ist es mSglich, die Dekor- 
folie mit in das Formwerkzeug zu schieben, welches 
sonst ein vielleicht vorher bereits auf gebrachtes 
Dekor zerstoren wiirde. Pemer wird dadurch das 
zeitaufwendige und hSufig nur unprazise erfolgende 
Aufkleben der Dekorschicht nach dem Ausformen des 
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Forms tUckes vermieden, wodurch unter anderem auch 
komplizlertere Formen, als blsher luSglich/ mit Dekor 
versehen werden kSnnen^ 

Dabei 1st es selb stivers tandlxch moglich^ auRer der 
Fasezrvliesma't'te noch weitere Schlch-ten, wie es aus 
dem S-taxrd der Tecbnlk bekannt ist, vorzusehen, bei- 
spielswelse aus Wellpappe, Aluiainitmif olie/ Krmststoff- 
folle us£« 

Es ist lediglich notwendig/ daB die Dekorschicht 
direkt auf der inii: Warme hairfcbareia Kuixststof f getrSLnk- 
ten Oder beschichteten Faservliesmattie aufllegt, so 
daB der erf indungsgemsLBe Yerbund erzielt werden kann^ 
ohne daB zusatzlicher Klebstof f elngesetzt werden 
mufi. 

Elne andere Ausfubrungsf ona der Erf indung siehi: jedoch 
vor, daB eixx warmeaktivierbarer Kunststoff auf der 
Faservllesmatile angebracht ist^ so daB duroh Anwendiang 
von Wanne und Druck ein Verbund zwischen Faservlies 
xmd Dekorschicht erfolgt^ wobei das Auf schaximen bzw* 
Ausharten der Fasermatte getrennt vom Ankleben erfolgt. 

Falls eine unterschiedliche Dicke des Fonateiles er- 
wOnscht wlrd, bei^pielsweise Vertiefungen oder Er- 
hohungen elngeprefif werden sollen, wlrd eln partlell 
unterschledllch hoher Druck auf das Foziatell aufge- 
bracht. Das Formtell wlrd dadurch entsprechend ge- 
foanat und durch das erhSrtete, vemetzte Harz in 
dleser Form gehalten. 
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Die Wirtschaftllchkeit: des erf indungsgemaBen Verfahrens 
drttckt sich auBer in der Verwendung einfacher Dunnfolien 
und dem Wegfall des Klebers fiir die Polie, besonders in 
der grofien Einspanmg von Arbeitsaufwand aus. 

Balm herkommiichen Verf ahren der Herstellung von m±± 
Deckfolien kaschierter Fonnteile entstehen folgende vier 
Arbeitsschritte : 

1 . Pormpressen der harzgetrankten Fasermatte 

2. Auftragen des Klebstoffes fOr die Verbin- 
dung mit der Dekorf die 

3. Abdunsten des groBten Teiles des Losungs- 
mi-tiiels im Klebstof f 

4. Aufpressen der Dekorf die auf das Form- 
teil 

Bei dem Verfahren im Sinne der Erf indung ist nur ein 
einziger Arbeitsvorgang erf orderlich: 

Pormpressen der harzgetrankten Matte und gleich- 
zeitiges Aufkleben der einfachen Folie, der im 
FormpreBvorgang die Struktur des Dekors einge- 
pragt wird. 

Bedeutend ist auch die Verringerung des Investitionsanf- 
wandes, da eine aufwendige besondere Kaschiereinrichtung 
sowie die Abdunstvorrichttxng en tf alien, 

Weitere Vorteile ergeben sich aus den Dnteransprtichen . 

Nachstehend sind Ausf iihrungsbeispiele der Erf indung an- 
hand der Zeichnungen im einzelnen erlautert. Dabei zeigt: 
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Fig. 1 eine Darstellxong eines fur die Anwendung 
jdes erfindungsgemafien Verfahrens vorbe- 
reiteten Schich-baufbaus mit einer Paser- 
vliesjna1:1:e uhd einer Dekorschicht:; rmd 

Pig^ 2 ein Verfahrensprodukt^ aus den iiberein- 
andergeleg-ken Folien der Fig. .1 herge- 
stellt. 

Wie in Pig. 1 gezeig-t, wird bei einer iiblichen Aus- 
fllhningdes erf ixidungsgeiaaBen Verfahrens beispielsweise 
eitie Pa€^ervliesinai:t:e 12 durcli eine Dekorschicli-t 10, 
welche bisher vollig glatt und nicbt stnikturiert ist, 
tiberlagert. Selbstverstandlich kaim eine weitere De- 
korschicht 10 auch un-terhalb des Faservlieses vorge- 
sehen sein. 

Die Fasexvliesiaatte ist mit einem durch Druck und 
Warme hairfcbaren Kiinststof f beschichtet Oder getrankt.. 

Diese sandwich-artige Striiktur wird sodann in. ein an 
Bich bekanntes Ponciwerkzeug geschoben, welches bei der 
Verwendting von Polyes-ber als Kunstiharz loit: einer Teja- 
peratnr von 130** bis 150**C iinter Verwendung eines 
Porinwerkzeuges, welches gleichzeitig mit dem Porm- 
preBvorgang ein genarbtes Muster aufbringtr mit einem 
Druck von unterhalb 10 kg/cm^ den Verbund preBt. 

Durch die Hitzeeinwirkung wird die Dekorfolie, welche 
beispielsweise aus PVC besteht, erweicht, wobei auch 
das die Faservliesmatte trankende Harz noch als Welch- 
mapher fOr die Dekorschicht wirken kann,. so daB die 
Dekorschicht die Form der Formflache des Werkzeugs 
annimmt, und gleichzeitig mit dem Paservliesmaterial 
verbunden wird. 
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Dabei kommen als Dekorschicht Insbesondere Polyvlnyl- 
chlorid-Polien in Prage, es kaxin jedoch auch Polyurethan 
Oder Polyethylen eingesetzt werden* Die Dicke der Dekor- 
folie betrSgt iiblicherweise zwischen 0^12 und 0^35 mm. 
Vorzugsweise ist diese Dekofolie gasdurchlSssigr was 
dadurch erreicht wird, dafl sie entweder sehr diinn ist 
(etwa 0,12 mm) oder aber, bei dickeren Schichten, Perfo- 
rationen aufweist (beispielsweise 50 Locher pro cm'), 
so daB ein Luf tdurchlaB von 20 bis 50 Liter/cm^ /min 
erreicht wird. 

Dieses ist insbesondere daftir wichtig, daB Gase, die beim 
Pressen auftreten, aus dem Formteil entweichen kOnnen. 

Als das Faservliesmaterial trankendes oder beschichten- 
des Kunstharz wird bevorzugt ein solches ausgewShlt, wel- 
ches als Weichmacher fiir die auf zubringende Dekorschicht 
wirkt, so daB diese einen besonders festen Verbund mit 
der daorunter liegenden Schicht dadurch erhalt, daB die 
Dekorschicht wahrend des PreBvorganges angelost wird 
und somit noch besser haftet. 

Insbesondere sind als derartige Kunstharze Polyester- 
harze vorgesehen, welche zu harten, relativ sproden 
Pormteilen mit geringer Elastizitat fiihren; Melaminharze, 
Polyvinylharze tmd Harnstof fharze. Es ist weniger bevor- 
zugt, Phenolharze einzusetzen, da diese erhShten Druck, 
nMmlich zwischen 30 bis 50 kg/cm' bei hohen Temperatu- 
ren zum Pressen erfordem, was lediglich durch Spezial- 
werkzeuge erreicht warden kann, Zudem ist Phenol ausge- • 
sprochen giftig und daher schwierig zu verarbeiten. 
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Nlchtsdestoweniger kann es deimoch fur bestin&ite Anwen- 
dungsgeblet:e erwiinscht sein, derartig hochtemperatur- 
fesiie Ma-berlallen elirzusetizen* 

Eine weitere Mogliohkeit bei der Verwendiing der Kunst- 
harze besteht darin, diese mit exnem Treibm±ttel zu 
versetzen, welclies bex Hitze/Druck-Anwendung Gas ent- 
wickelt - w±e dies beispielsweise bei Hydraziden, Car- 
bonaten und Aciden der Fall ist. Auf dlese Art und 
Welse k5zmen aufgescliaumte, besonders leichte Fonateile 
herges-tellir verden. 

Als Faservllesmattzen werden iibliclierweise Kokos-, 
Jute-, Batuawoll- Oder Llgnozellulose-Wirrf aser-Vlies- 
matten elngeset:zt:« 

Diese Faservliesmatten konnen zur besseren Handhabtmg 
Oder aber auch z\im spateren Schtrtz mit Papier, Kunst- 
stoff Oder Metallfolien beschichtet seiii/ vobei diese 
Beschichtung auch gekreppt, gefaltet oder geschlitzt 
sedLn kann, txm mecbaniscben Verf ormungen obne Reifien zu 
wider steben • 

Genauso gut kaxm es vorgesehen sein, die Faservlies- 
xaatte mit Wellpappe zu bescbicbten oder beispielsweise 
Wellpappe zwiscben Paservliesscbichten einzubetten , 
da dadurcb ein relativ dickes Formteil mit leichtem 
spezifiscben Gewicbt erzielt werd&n kann. 

Wie sicb aus Fig. 2 ergibt, ist es derart moglich, 
Oberf lacbenstrukturen in die Formteile einzupragen; 
so ist beispielsweise .in Fig, 2 mit dem Bezugszeichen 



^OBHP^ERT &-13pEHMERT 



3220768 



4Z 

- >0 - 



16 die ntuuaehr genarbte und fest mit dem Unterginand 
verbundene Dekorfolie gezeigt, wobei ersichtlich ist, 
dafi slch das Dekbr auch Innerhalb der ausgef orralien 
Aussparung erstreckt; wahrend mit Bezugszeichen 14 die 
nuii fertig ausgehairte-fce, kunststof fverstMrkte Jute- 
fa servliesmatte bezeichnet ist. 

Die in der vorstehenden Beschreibung , den Zeichnvmgen 
und in den Ansprilchen offenbarten Merkmale der Erf in- 
dung kSnnen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kom- 
bination fur die Verwirklichung der Erf indxing in ihren 
verschiedenen Ausf iihrungsformen weseiitlich sein. 
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